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Die folgenden Angabett sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zunn StranggieSen eines Metallbandes 
@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum StranggieBen 

eines Metallbandes (7), im DIckenbereich zwischen 1 und 

10 mm, insbesondere eines Stahlbandes, zwischen zwei 

nach Art einer umlaufend bewegbaren Kokille im radialen 

Abstand angeordneten kuhlbaren GieSrollen (6), welche 

zwischen sich einen GieSspalt (11) begrenzen, wobei die 

Stirnseiten der Gief^rollen (6) anstellbare und/oder ein- 

stellbare Abdichtungselemente (8) aufweisen. Zur Opti- 

mierung der Abdichtung wlrd vorgeschlagen, die stirnsei- 

tigen Abdichtungselemente (8) entlang einer etwa verti- 

kalen Ebene in GiefSrichtung zu verschieben, wobei der 

Verschiebung eine oszillierende Schwingung uberlagert 

ist. Hierzu sind insbesondere oszillierende Verschiebemit- 

tel vorgesehen. 
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Beschreibung zwischen zwei nach Art ein&c umlaufend bewegbaren Ko- 

Idlle im radialen Abstand angeordneten kiihlbaren GieBrol- 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Strang- len, welche zwischen sich einen Giefispalt begrenzen, wobei 

gieBen eines Metallbandes, im Dickenbereich zwischen 1 die Stimseiten der GieBroUen anstellbare und/oder einstell- 

und 10 mm insbesondere eines Stahlbandcs, zwischen zwei 5 bare Abdichtungselemente aufweisen, mit der Erfindung 

nach Art einer umlaufend bewegbaren Kokille im radialen vorgeschlagen, die stimseitigen Abdichtungselemente ent- 

Abstand angeordneten kiihlbaren GieBrollen, welche zwi- lang einer etwa vertikalen Ebene vorzugsweise in GieBrich- 

schen sich einen Giesspalt begrenzen, wobei die Stimseiten tung zu verschieben, 

der GieBrollen anstellbare und/oder einstellbare Abdich- [0010] Damit wird die Lage der stimseitigen Abdich- 
tungselemente aufweisen. 10 tungselemente gegeniiber den GieBrollen im GieBbetrieb 
[0(X)2] Beim sogenannten Zwei-RoUen-GieBverfahren er- laufend verandert und somit eine mogliche Spaltbildung 
folgt eine stimseitige Abdichtung der RoUe bzw. des zwi- zwischen Rolle und Seitenabdichtung vermieden. Auf einfa- 
schen diesen ausgebildeten GieBspaltes ublicherweise durch che und kostengiinstige Weise wird eine AbstandsvergrSBe- 
feuerfeste Flatten. Eine Voraussetzung fur ein fehlerfrcies rung zwischen den Rollenkanten und den feuerfesten Ab- 
GieBprodukt ist, dass keine Erslarrung der beiden Strang- 15 dichtungselementen untcrbunden, und die Produktqualital 
schalen an den feuerfesten Schmalseitenplatten erfolgt wird nachhaltig vergleichmaBigt und veibessert. 
Kommt es jedoch im GieBbetrieb auch nur kurzzeitig zu ei- [0011] Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, dass 
ner Erstanung von GieBmeiall an der feuerfesten Platte, tritt die Abdichtungselemente vorzugsweise in GieBrichtung 
in diesem Bereich ein erhohler VerschleiB ein. Dieser fiihrt verschoben werden, wobei der Verschiebung eine oszillie- 
im weiteren Verlauf zu einer Finnenbildung an der Band- 20 rende Schwingungen mit im wesentlichen vertikaler 
kante, die den VerschleiB der feuerfesten Schmalseitenab- Schwingungsrichtung Qberlagert werden kann. 
dichtung weiter erhoht. Dadurch wird die Produktqualitat [0012] Durch die MaSnahme wird die Gefahr eines Fest- 
verschlechtert und die Standzeit der stimseitigen Schmalsei- haftens der schmalseitig anstehenden Schmelze an den Tei- 
tenabdichtung sowie die hiervon abhSngige mogliche GieB- len der Dichtungselemente wirksam reduziert. 
zeit verringert. 25 [0013] Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens sieht 
[0003] Dementsprechend sind im Stand der Technik Kon- vor. dass zur Schwingungserregung Exzenter- oder Hydrau- 
struktionsvorschlage zur Losung des Problems einer stim- likantriebe verwendet werden. 

seitigcn Abdichtung der GieBrollen bekannt. [0014] Und weiterhin sieht die Erfindung, dass die 

[0004] Das Dokument EP 0 714 715 Al beschrcibt Mittel Schwingungserregung mit einer Frequenz auBerhalb der Ei- 

zur Aufnahme einer seitlichen Abdichtung an den GieBrol- 30 genfrequenz erfolgt. Damit wird ein nachteiliges Aufschau- 

len einer Produktionsvorrichtung des T^ps der "Zwei-Rol- keln der gesamten GieBvorrichtung verhindert. 

len-BandgieBmaschine", umfassend ein in Richtung der [0015] Bei einer Vorrichtung zum StranggieBen eines Me- 

Rollenachsen verschiebbares Fordermittel mit einer Vor- tallbandes im Dickenbereich zwischen 1 und 10 mm, insbe- 

richtung zur Erzeugung einer Schubkraft fiir das Fordermit- sondere eines Stahlbandes, zwischen zwei nach Art einer 

tel, sowie eine Platte zum Zusammenwirken mit dem For- 35 umlaufend bewegbaren Kokille im radialen Abstand ange- 

dermittel, die an diesem befestigt ist. Die Platte weist zu- ordneten kiihlbaren GieBrollen, welche zwischen sich einen 

mindest zwei in Achsrichtung der Rollen verschiebbare Giefispalt begrenzen, wobei die Stimseiten der GieBrollen in 

Glcilbackcn auf, die an den Stimseiten der GieBrollen fe- anstellbare und/oder einstellbare Abdichtungselemente auf- 

derad anlegbar sind. weisen, sieht die Erfindung vor, dass die stimseitigen Ab- 

[0005] Das Dokument WO 99/32247 beschreibt ein Ver- 40 dichtungselemente mitMitteln zum Verschieben relativ quer 

fahren und eine Vorrichtung zur Kontrolle der Position von zu den Achsen der GieBrollen ausgebildet sind. 

stimseitigen Dichtungsmitteln bei einem GieBprozess in ei- [0016] Mit Hilfe einer Oszillation der Schmalseiten-Ab- 

ner Zwei-Rollen-BandgieBmaschine. Foigende Arbeit^- dichtungselemente wird ein nachteiliges Anhaften der Ab- 

schritte werden durchgefuhrt: Berechnen der Position eines dichtungselemente im Bereich der Schmelze an den Stim- 

Erstarrungpunktes relativ zur Drehkraft der DoppebroUen. 45 seiten des GieBspaltes bzw. der GieBrollen mit unkompli- 

Messen der Drehkraft der Doppel- Rollen beim GieBprozess zierten Mitteb vermieden. 

mit Hilfe einer Kraftmesszelle. Ermitteln, ob die Position [0017] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer 

des Erstarrungspunktes bei der gemcssenen Walzkraft der Zeichnung eines Konstruktionsbeispieles zusatzlich crlau- 

Doppelrollen der aktuellen Hohe der stimseitigen Dich- tert. 

tungsmittelentspricht, und Einstellen der stimseitigen Dich- 50 [0018] Die einzige Figur zeigt in Seitenansicht, dh. in 

tungsmittel zur Position des Erstarrungspunktes entspre- Blickrichtung der Achsen des GieBroUenpaares 6 eine 

chend der gemessenen WSlzkraft der Rollen. StranggieBanlage fiir dUnne Bander mit einer GieBpfanne 1, 

[0006] Das Dokument JP 7 290 205 beschreibt eine Vor- aus welcher Uber ein Schattenrohr 2 Schmelze in einen Ver- 

richtung zum Messen des Abstandes zwischen seitlichen teiler 3 unter Ausbildung eines konstant gehaltenen GieB- 

Stauklotzen einer StranggieBanlage fiir schmale Bander. 55 spiegels 14 eingeleitet wird. 

[0007] Das Dokument JP 6 015 414 offenbart ein Verfah- [0019] Aus dem Verteiler 3 wird Schmelze 4 mittels in 

ren und eine Vorrichtung fiir das Zwei-RoUen- GieBen mit dessen Richtung angeordneten Tauchrohren 5 in einen GieB- 

Kontrollmittehi fiir die einstellbare Hub-Position der Stim- raum zwischen dem GieBrollenpaar 6 entlang des GieBspal- 

seitenabdichtungselemente. tes 11 eingeleitet. Aus diesem wird, unter stetiger Bildung 

[0008] Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik 60 sich gleichmaBig aufbauender Strangschalen im GieBspalt 

besteht die Aufgabe der vorliegcnden Erfindung darin, ein 11, das durcherstarrte Gussprodukt 7, in Form eines dunnen 

Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, die den techni- Bandes in GieBrichtung 12 ausgetragen. Die GieBgeschwin- 

schen Aufwand vorbekannter Abdichtungselemente fiir den digkeit wird nach MaBgabe des Ersiarmngsvoiganges der 

GieBspalt bei Zwei-RoUen-BandgieBmaschinenvermindem Schmelze im Kontakt mit den kiihlbaren Obcrflachen der 

und eine zufriedenstellende Abdichtung ermoglichen. 65 GieBrollen 6 in an sich bekannter Weise entsprechend einge- 

[0009] Zur Losung der Aufgabe wird bei einem Verfahren slellt. 

zum StranggieBen eines Metallbandes, im Dickenbereich [0020] Zur jeweiligen Seitenabdichtung der GieBrollen 

zwischen 1 und 10 mm, insbesondere eines Stahlbandes, und damit auch des GieBspaltes U ist das Abdichtungsele- 
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ment 8 vorgesehen, welches gemaB Erfindung mit Mitteln 
zum Verschieben relativ quer zu den Achsen der GieBrollen 
6, in vertikaler Richtung 10 ausgebildet ist. 
[0021] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft erwie- 
sen, dass die stirnscitigen Schmalsciten-Abdichtungsele- 
mente 8 endang einer etwa vertikalen Ebene in vergleichs- 
weise kurzen reziproken Hiiben in cine Art Oszilladon ver- 
setzt werden. 

[0022] Damil wird auf einfache und kostengiinstige Weise 
eine Spaltbildung bzw. eine AbstandsvergroBerung zwi- 
schen den Rollenkanten und der feuerfesten Platte 8 als Ab- 
dichtungselement zuverlassig vermieden. Es kann sich da- 
bei um eine im wesentlichen vertikale Schwingungsrichtung 
handeln. 

[0023] Der Anlrieb zur Schwingungserregung der Ab- 
dichtungselemente 8 kann auf vielfaltige Weise erfolgen. 
Eine vorteilhafte und einfache Losung ergibt sich, wenn zur 
Schwingungserregung Exzenter- oder Hydraulikantriebe 
verwendet werden. Diese sind zuverlassig und vielfach er- 
probt. 

[0024] Dabei ist noch darauf hinzuweisen, dass die 
Schwingungserregung mit einer Frequenz auBerhalb der Ei- 
genfrequenz erfolgen soil, um eine Cbertragung der 
Schwingungen auf sonstige Tfeile der Anlage zu verhindem. 

Patentansprtiche 

1 . Vcrfahrcn zum StranggieBen eines Metallbandes (7) 
im Dickcnbereich zwischen 1 und 10 mm, insbeson- 
dere eines Stahlbandes, zwischen zwei nach Art einer 30 
umlaufend bewegbaren Kokille im radialen Abstand 
angeordneten kiihlbaren GieBrollen (6), welche zwi- 
schen sich einen GieBspalt (11) begrenzen, wobei die 
Stimseiten der GieBrollen (6), anstellbare und/oder ein- 
stellbare Abdichtungselemente (8) aufweisen, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass die sdmseitigen Abdich- 
tungselemente (8) endang einer etwa vertikalen Ebene 
vorzugsweise in GieBrichtung verschoben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der vertikalen Verschiebung eine im wesentli- 40 
chen vertikale Schwingung uberlagert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Abdichtungselemente (8) vorzugs- 
weise in oszillierende Schwingungen mit im wesendi- 
chen vertikaler Schwingungsrichtung (10) versetzt 45 
werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur Schwin- 
gungserregung Exzenter- oder HydraulikanUnebe ver- 
wendet werden. 50 

5 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. dass die Schwin- 
gungserregung mit einer Frequenz auBerhalb der Ei- 
genfrequenz erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB die Abdichtungselemente (8) verdkal nach un- 
ten verschoben werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Oszilladon 
bzw. die Verschiebegeschwindigkeit der Abdichtungs- 60 
elementc (8) in Abhangigkcit von der Drchzahl der 
GieBrollen (6) erfolgt. 
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